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ABSTRACT : 

1. Machine tool for working longitudinal work pieces with a working 
unit 

and a means of transport, comprising a roller conveyor (2) or the like on 
which 

the work piece (8) is supported, to convey the work pieces according to the 
longitudinal position of the working process to be carried out on the work 
piece with regard to the working unit, said means of transport comprising a 
power driven feed unit (9) guided on a guideway (4) on the machine frame 
parallel with the roller conveyor (2) , with a plunger (15) on the feed unit 



guided in a manner to slide vertically to the direction of transport of the 
work piece (8) and which can be applied by pressure to said work piece (8) 
in 

order to be coupled to it, and a control device to control the feed motion 
of 

the feed unit (9), characterized in that in the case of a trimming machine 
used 



(9) 
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for working boards, squared timber and the like the plunger (15) shows a 
pin 

(17) that can be pressed into the work piece (8) , in that the guideway (4) 
extends over a plurality of working units (5, 6, 7) as well as into the 
area in 

front of and behind the working units and in that the feed unit (9) can be 
positioned by means of the control device successively into several 
preselected 

longitudinal positions. 



1/10/07, EAST Version: 2.1.0.14 



JEuropaisches Patentamt 
European Patent Office © Vertffentllchungsnummer: 64 063 



A2 

Office europ6en des brevets 



@ europAische patentanmeldung 

© Anmeldenummer: 86106612.6 ® lnt.CI<:B27C 9/04, B 23 Q 17/22 

@ Anmeldetag: 29.05.85 



® 


Priorltat: 29.05.84 DE 3420080 


® 


Anmelder: Fray, Konrad, Urchenstraaae 2, 
r>8011Fa!»tanhaar(DE) 


@ 


VerGffentlichungstag der Anmeldung: 11.12.85 
Patontbtatt 85/60 


® 


Erflnder: Fray, Konrad, Lirchenstraase 2, 
D-801 1 Faistenhaar (DE) 


@ 


Benannte Vertragsstaaten: AT BE CHDEFRGBITU LU 
NL8E 


@ 


Vertreter: Patentamvifte MOIler-Bore, Deufel, 8chdn f 
Hartal, Lewald,Otto, Poatfach280247 taartorplatz6, 
D-8000MQnohafi2S(DE) 



@ Abbundmaschlne zum Bearbetten von Brettem, Kanthttlzem und darglaichan. 

© Die Anmeldung betrifft eine Abbundmaschine zum Be- 
arbeiten von Brettern, Kanthdlzern und dergl., bei der die 
WerkstGcke den verschiedenen Bearbeitungsaggregaten 
auf elner zur Maschlne gehorigen Rollenbahn mlttels elnes 
mlt dem WerkatQck Qber elnen an elnem hydrauilach betfi- 
tigbaren Stempel befeatlgten Dorn kuppelbaren und paral- 
lel zur Rollenbahn bewegbaren Schlittens zugefOhrt wer- 
den und das Verfahren des Schlittens vorzugswelse auto- 
matisch Qber elne CNC-Steuerung erfolgt 
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Abbundmaschine zum Bearbeiten von Brettern, Kant- 
holzern und dergleichen 



Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Abbundmaschine zum Be- 
arbeiten von Brettern, Kanth61zern und dergleichen 
mit mindestens einem Bearbeitungsaggregat, bei- 
spielsweise einem Sage-, Fras- oder Bohraggregat und 

15 einer eine Rollenbahn oder dergleichen, auf der das 

Werkstiick aufliegt, umfassenden Transporteinrichtung 
zum Fordern der Werkstiicke nach MaBgabe der Langs- 
position der am Werkstiick herzustellenden Flachen, 
Kerben, Ausklinkungen, Zapfen usw. zu dem (den) Be- 

2 0 arbe i tungsaggregat ( en ) . 



35 
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Bei einer solchen aus des Prospekt der Firma Burraek, 
Verkstadsgatan 7. S - 57100 NassjS, bekannten Haschine 
werden die VerkstQcke zu den einzelnen Bearbeitungs- 
aggregaten dadurch geffirdert, daB sie mit einer Stirn- 
seite aittels angetriebener Reibrollen, die zwischen 
den Rollen der Rollenbahn angeordnet sind, gegen in die 
Rollenbahn einschvenkbare und langs dieser manuell ein- 
stellbare Anschiage geschoben werden. Diese Art der Langs- 
positionierung der VerkstQcke 1st aber gleichwohl ait er- 
heblichen Toleranzen behaftet, well die gegen die Anschia- 
ge gefahrenen VerkstQcke von diesen stets raehr Oder weni- 
ger zurQckpral len und auBerdea insbesondere schragange- 
schnittene VerkstQcke. die als Stirnfiache nur eine 
schaale Kante aufweisen, zu dea durch die StSBe gegen 
die AnschlSge auch noch erheblich deforraiert, d. h. ab- 
geplattet uerderr kttnnen. Ein vol lautoroat i siertes und 
st&hrungsf reies Bearbeiten von Werkstucken wie Bretter 
und Kanthdlzer ist ait dieser Haschine daher nicht erreich- 
bar. vielaehr erfordert diese bekannte Konstruktion eine 
standige Obervachung durch eine entsprechend geschulte 
Bed ienungsperson , vobei noch hinzukoramt, daB sich die An- 
schlSge und die Werkzeuge der einzelnen Bearbeitungsaggre- 
gate vor allea dann auch gegenseitig im Uege stehen kSnnen, 
wenn die VerkstQcke im Bereich ihres in Transportrichtung 
vorderen Endes zu bearbeiten sind. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher. die bekannte Haschine 
so tteiterzubilden. daB in Rahaen der fQr das VerkstQck vor- 
geschriebenen NaBtoIeranzen Qber die voile Lange der Verk- 
stQcke ein sicherer, vol lautoaatischer Bearbeitungsablauf 
erreichbar ist. 
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Diese Aufgabe ist bei der gattungsgemaBen Maschine durch 
die im Kennzeichen des Anspruchs 1 angegebenen Merkmale 
gelBst. 

Der Dorn des am Schlitten quer zur Transportrichtung der 
Werkstiicke verschiebbar gefiihrten Stempels erraiiglicht ein 
ausreichend positioniergenaues Fordern der WerkstOcke zu 
den einzelnen Bearbeitungsaggregaten, wobei lediglich der 
Schlittenweg zu bestimmen ist, was in an sich bekannter 
Weise entweder iiber entsprechend gesetzte Endschalter Oder 
dieselben betatigende Nocken Oder eine nuinerische Steuer- 
ung erfolgen kann, bei der der Schlittenweg mittels ent- 
sprechender MeBeinrichtungen Oder mittels Schrittmotoren 
erfaBbar ist. AuBerdem besteht bei dieser Lfisung auch kei- 
ne Gefahr. daB Teile der Fdrdereinr ichtung mit den Bear- 
beitungsaggregaten bzw. mit deren Werkzeugen kollidieren, 
weil prinzipiell der Dorn das Werkstiick an bellebiger Stelle 
aufnehmen und die Kuppelstelle zwischen HerkstQck und 
Schlitten damit stets individuell so gelegt werden kann, 
daB sie nirgends in den Arbeitsbereich der einzelnen Be- 
arbeitungswerkzeuge gerat. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind Ge- 
genstand der UnteransprQche , auf die verwiesen wird. 

Ein Ausf uhrungsbei spiel der Erfindung wird nachfolgend an- 
hand der Zeichnung nMher erlautert. In der Zeichnung zei- 
gen : 

Figur 1) Die Vorderansicht einer erf indungsgemaBen Ab- 
bundmaschine, 

Figur 2) die Draufsicht auf die Maschine nach Figur 1, 
Figur 3) die vergrOBert darges.tel lte Vorderansicht des 

Schlittens der Fdrdereinrichtung der Maschine 

(Einzelheit a aus Figur 1), 
Figur 4) die Draufsicht auf den Schlitten nach Figur 3, 
Figur 5) den Schnitt A - B aus Figur 4 und 
Figur 6) den Schnitt C - D aus Figur 5. 
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Die in den Figtiren 1 und 2 dargestellte Abbundmaschine 1 
uafaBt ia vesent lichen ein aus einer horizontalen Rollen- 
bahn 2 und vertikalen StQtzen 3 ait einer an diesen be- 
festigten Fflhrungsbahn 4, die parallel zur Rollenbahn 2 
angeordnet and aus einea Rohr ait rechteckigen Querschnitt 
gebildet 1st, zusaaaengesetztes Maschinengestel 1 2, 3, 4, 
in dessen aittlerea Abschnitt je nach Bedarf verschiedene 
Bearbeitungsaggregate, z. B. ein Sage-, zwei Fr5s- und 
zwei Bohraggregate 5, 6 t 7 unterhalb der von den Rollen Z % 
der Rollenbahn 2 gebildeten Auf lagef Uche fur das zu be- 
arbeitende WerkstOck 8 angeordnet sind. 

Vie die Figuren 3 bis 5 in einzeinen zeigen, tragt die 
FQhrungsbahn 4 einen nittels Rollen 10, 10* horizontal ge- 
fQhrten Schlitten 9, der als Zugorgan zun F5rdern des Werk- 
stOcks 8 nach MaBgabe der Lage der an den WerkstOck 8 her- 
zustelleriden Flfichen, Kerben. Ausklinkungen, Zapfen, Bohrun- 
gen usn. zu tieh verschiedenen Bearbeitungsaggregaten 5, 6, 7 
d i ent. "JUigetrl eben wird der Schlitten 9 von einen Elektro- 
notor 11, auf* dessen Wellenstunpf 11* ein Ritzel 12 be- 
festigt ist, das seinerseits spielfrei ait einer auf der 
RQckseite der Fflhrungsbahn 4, befestigten Zahnstange 13 
kannt. 

Der Schlitten 9 trSgt eine FQhrungsbahn 14, in der ein 
Stenpel 15 nittels einer Kolben-Zyl inder-Einheit 16 ver- 
tical Verschfebbar gefQhrt ist. An den WerkstOck 8 zuge- 
kehrten Ende des Stenpels 15 ist nind. ein vorzugsweise 
als schl anker Kegel ausgebildeter Dorn 17 befestigt, der 
sich in Vorschubrichtung des Stenpels 15 erstreckt und 
als in das WerkstOck 8 eindrQckbares Kupplungsteil dient, 
welches das WerkstOck 8 nit den Schlitten 9 verbindet. 

Wie an besten aus den Figuren 5 und 6 hervorgeht, ist der 
Stenpel 15 aus einen in Querschnitt rechteckigen Rohr ge- 
bildet, in den ein AbdrQck stenpel 18 gefQhrt ist, der Qber 
eine zveite Kolben-Zyl inder-Einheit 19 betatigbar ist. 
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und dazu dient, am Ende der Bearbeitung das Werkstuck 8 von 
dem Dorn 17 zu losen. 

Zum Einfahren des Schllttens 9 in bestimmte von der Lage 
der am Werkstuck 8 herzustel lenden Flachen, Kerben, Bohrun- 
gen usw. her vorgegebene Positionen 1st zun&chst fQr Hand- 
betrieb an der FUhrungsbahn 4 ein langenmaBstab 20 ange- 
bracht, dessen Nullpunkt vorteilhafter We**e auf die Lage 
eines der Bearbeitungsaggregate 5 bis 7, beispielsweise 
auf das SSgeaggregat 5 ausgerichtet 1st, so daB sich die 
Skala des MaBstabs 20 von da aus nach beiden Seiten er- 
streckt. 

Fur den automatischen Betrieb ist darilber hinaus ein rota- 
torisch arbeitendes Wegmeftgerat 21 vorgesehen, das an einer 
urn eine zur Achse des WegmeBgerSts 21 parallele Achse 23 
schwenkbaren Konsole 22 befestigt. Angetrieben wird das 
Wegmeligerat 21 iiber ein Ritzel 24. das spielfrei mit der 
Zahnstange 13 kammt, wozu die Konsole 22 von einer bezllg- 
lich ihrer Vorspannung einstel lbaren Feder 26 beaufschlagt 
ist. 

Die Energieversorgung des Schlittens 9 kann gemaB Figur 1 
iiber an einer Schiene 27 verschiebbar aufgehangte Kabel 28 
erfolgen, die auch die erforderl ichen Steuerleitungen um- 
fassen. Fur den automatischen Betrieb ist die Maschine im 
ubrigen mit einer nicht weiter dargestel lten CNC-Steuerung 
verbunden, wobei diese auch ein Datensichtgerat umfassen 
kann, auf dessen Bildschirm synchron mit dem Bearbeitungs- 
fortschritt der gesamte Bearbeitungsablauf symbol! sch so 
dargestel It wird, daB die Bedienungsperson die AusfUhrung 
aller am Werkstiick 8 vorgesehenen JBearbeitungsvorgange 
genau verfolgen kann und zwar auch dann, wenn die Maschine 
beispielsweise im Rahmen eines Probedurchlauf s teilweise 
von Hand gesteuert Oder mit Hilfe des Datensichtgerates 
programmiert wird. 
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Die Steuereinrichtung zum Positionieren des Zugorgangs 
bzw. Schlittens weist bei einer vorteilhaften Ausfuhrungs- 
form Bndschalter auf , die bevorzugt als beruhrungslos 
arbeitende Sensoren vorgesehen sind. 

Gemafi einer Wei terbil dung der Erf indung umfafit die 
Steuereinrichtung zum Positionieren des Zugorgangs bzv. 
des Schlittens ein Datensichtgerat, an dem insbesondere 
fflr Programmierzwecke 1 auf end die jeweilige Position 
und ranentan am Werkstflck durchgef uhrte Operation 
ablesbar ist. 
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1 Patentanspriiche 

1. Abbundmaschine zum Bearbeiten von Brettern, Kanthol- 
zern und dergleichen mit mindestens einem Bearbeitungs- 

5 aggregat, beispielsweise einem Sage-, Fras- Oder Bohr- 
aggregat und einer eine Rollenbahn Oder dergleichen, 
auf der das Werkstuck aufliegt, umfassenden Trans- 
porteinrichtung zum Fordern der Werkstucke nach Mafi- 
gabe der Langsposition der am Werkstuck herzustellenden 

10 Flachen, Kerben, Ausklinkungen, Zapfen usw. zu dem 

(den) Bearbeitungsaggregat(en) , dadurch g e k e n n- 
zeichnet, dafl die Transporteinrichtung ein 
am Maschinengestell parallel zu der Rollenbahn (2) 
gefuhrtes und motorisch angetriebenes Zugorgan 

15 (schlitten 9) umfaflt, und dafl ein senkrecht zur Trans- 
portrichtung des Werkstucks (8) verschiebbar gefuhrter 
Stempel (15) am Zugorgang (Schlitten 9) angeordnet ist, 
der mindestens einen in das Werkstuck (8) quer zu 
dessen Forderrichtung einpreflbaren, zu Ankuppelzwecken 

20 dienenden Dorn (17) aufweist. 

2. Abbundmaschine nach Anspruch 1, dadurch g e k e n n- 
zeichnet, dafl das Zugorgan (Schlitten 9) ent- 
lang einer prallel zur Rollenbahn (2) verlaufenden 

25 Fiihrungsbahn (4) gefiihrt ist und dafl der Antriebs- 
motor (11) des Zugorgangs (Schlitten 9) ein Ritzel 
(12) aufweist, welches mit einer parallel zur Fiihrungs- 
bahn (4) verlaufenden Zahnstange (13) spielfrei kSmmt. 

30 3. Abbundmaschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche f dadurch gekennzeichnet, dafl 
das Zugorgan ein Schlitten (9) ist und dafl die Fuhrung 
des Schlittens (9) als Walzfuhrung ausgebildet ist. 

35 4. Abbundmaschine nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dafl 
der Stempel (15) in einer am Zugorgan bzw. Schlitten (9) 
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angebrachten Fuhrungsbahn (14) angeordnet und von einer 
Kolbenzylindereinheit (16) angetrieben ist, deren Kraft 
e ins tell bar ist. 

5. Abbundmaschine nach einem der vorhergehenden An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Stempel (IS) als Rohr ausgebildet ist, in dem ein von 

einer zweiten Kolbenzylindereinheit (19) angetriebener 
Abdrflckstempel (18) zum LSsen der Werkstucke (8) vom 
Dorn (17) des Stempels (15) gefuhrt ist, 

6. Abbundmaschine nach einem der vorhergehenden An- 
spr&che, dadurch gekennzeichnet, dafl 
eine Steuereinrichtung vorgesehen ist, mit der das 

das Werkstflck (8) zu dem (den) Bearbeitungsaggregat(en) 
(5,6,7) bewegende Zugorgan (Schlitten 9) in vorge- 
wShlte LSngspositionen positionierbar ist. 

7. Abbundmaschine nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Steuereinrichtung zum Posi- 
tionieren des Zugorgans bzw. Schlittens (9) Endschalter 
aufweist. 

8. Abbundmaschine nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 

g e k en h z e i c h n e t, daB die Steuereinrichtung 
zum Positionieren des Zugorgans bzw. Schlittens (9) 
eine CNC-Steuerung umf aSt. 

9. Abbundmaschine nach einem* der Anspruche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Steuer- 
einrichtung zum Posit ionieren des Zugorgangs bzw. 
Schlittens (9) ein rotatorisch arbeitendes WegmeBsystem 
(21) zum Messen des Schlittenweges aufweist, dessen 
Ritzel (24) spielfrei mit einer am Maschinengestell be- 
festigteh Zahnstange (13) kSmrat. 
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10. Abbundmas chine hach Anspruch 9, dadurch g e k e n n- 
zeich.net, dafl das Wegmefl system (21) an einer .urn 
eini u £chse des Wegmeflsystem (21) parallele Achse (23) 
schwenkbaren Konsole (22) befestigt ist, die mittels 
einer vorgespannten Feder (26) das Ritzel (24) des 
Wegmeflsystem (21) in die Zahnstange (13) driickt. 



10 
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